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d^thy^"' ^ CaPSCi " ^ Pr0te "°" — -it** 
d ethylene, a attexnt at mama depassl le chiffre da 1 

" Ul °" de t0nnes V »». Pour une seule ligne 
necessite une nouvelle approche de 1„ 

procede - • PProcne de la conception du 

precede. das equrpements at da la contrSlabilite de 

Dans les systemes de recuperation et d„ 

a 1 acetylene constrtue un element cli de la 
purrfrcation. En raison de sa volatility relative par 
rapport a Methylene et a Wthane, ±1 ne peut ™ £ 

epare par distillation. Da ns la prat iq ua industrielle 
1 acetyl ^ Pr ° CMSS 1 Absorption de 

e t ::t:: e par un soivant et i,h ^ « 

habit La in Premidre m * th ° de e " 3eU un -Ivnt qui est 

habrtuellement du N, N -dimethylformamide (DMF) ou de la N 
« hylpyrolidona <«p, , ce gui perm£t ^ ^ » 

Preferentiellement 1- acetylene sous forme dissoute 

La deuxieme methode, qui correspond 'a une 
hydrogenat.on catalytique, .est generalement realises soit 
par un traitement da la totalit-a a, • SO " 

, v ,„ . . totalite du gaz isau du craquaqe 

avant separate de Lhydrogene contenu dans celui-cf 
sort par un traitement separe des coupes contenant Z 
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ORIGINAL 

La prints invention concerne de fagon generale et 
-ion un premier de ses aspects _ llindustrie ^ hi ^! " 
en particular une methode de r 4cup^ration 
render et de purification de .ZT'..'^ 
d'autres produits i ssus d'un gaz oroduit ^ 

d- hydroceles, cette invention conceme «Tl 
installation et- h b = - • concerne egalement une 

° n et des equipements destines a mettre ™ 
oeuvre cette methode a une echelle industrielle 

Un grand nombre d'ouvrages et de brevets traits h 
la production H» i = - - traitantde 

d'ethyl^ne a J, ■ T production des unites 

tnylene, a attexnt et meme depasse l e chiffre a* , 
-llxon de tonnes par an, poU r une seule ligne ce oui 
necessxte une nouvelle approche de la conception T 
precede, des equipments et de l a con , 7 
1< unite. controlabilite de 

20 ' Dans le s systemes h~ 

Purification, special p^!^™!, " <* 
ae Lacetvlene conetitue un t^' t ^T^ 
pur.frcat.on. En raison de sa volatility relative 
rapport a 1 'ethylene et a i , -*v. relative par 

^Pare par distiilation ^ ^ 

" n-y a gue deux procedeT pp^ —J,^— elle, 
-c : tvl L ne e Par un solvent et l^^T^ 

ha b itue a ile r rnt S du TZT -T " ^ ~ 1V « t ^ «* 

^t hy ip y r:n:i: u ^r™™ (dmp) ° u de ia n - 

--entielle.ent l.acUL ~ ^dis^e^ 

■L-a deuxieme methods 
u ^ - tnoae ' correspond ;§ 11T1Q 

hydrogenation catalytiaue e «,h ^ - n 

„ 3V . . y lque ' est generalement realisee so-i t- 

par un traitement de la total ii-s * ■ * ±lse * soit 

avant eparation de ,^1 ZZLTZT^ 

par un traitement separe des coupes contenant des 
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hydrocarbures en C, anr^ 

2 a P res un ajout d'hydroaene 
suffrsamment pur pour transformer tout LacetyLne " n 

:::: ec d en <=•• — ^ ,, y j 9SMtl 

££~»t des catalyseurs a base de palladium ayant 
' differentes formulations. 

•t. rr/r*"" ^ a egalement 

traitant d - « 

catal ^ ^ Catal ^ e - « — formulations du 

-talysaur at exposant las inconvenients specifiques lias 
a chaouna das tachnologias d'hydrogenation- 

Ainsi. dans la cas du traitamant de la totality du 
gsz de craquage Issu de la pyrolysa d- hydrocarbures dans 
un reaoteur d'hydrogenatlon, il paut se produire una 

r C irein-r all T nt ™ ~ * - acceleration 
1 ace! ," netlqUa dS la r « a = Ci °" * transformation de 
1 acetylene en ethylene (et aussi de reactions 
secondares indesirables, an raison d-une augmlntltZ 

a la presence d-un grand exces d'hydrogene (50 a 100 fois 
la quant.te requise par la stcechiometrie) . Methylene 

zllZ 3 se transformer en schane et 

deore •"*»«*•"«> d. la temperature qui oblige a 

"pi::io u : iser - — ^ une 

Dans le cas du traitement de la coupe c 2 seule il 
pent se produire une polymerisation de !• acetylene et une 
deactivation progressive du catalyseur, en raison de la 
grande concentration en hydrocarbures insatures de la 
c ? upe_ a traitor, oe qui exige de proceder a une 
regenerat.on ou a un replacement periodique de la charge 
du catalyseur. Generalement , on installe un reacteur de 

IZT*^ ^ ^ Production. Oe 

Plus rl faut utiliser un oourant d'hydrogene purifie 
Pour la reaction et ces deux aspects tendent a augments 
les rnvestrssements pour les equipements de reserve ou 
les equipements servant uniquement a 1'objectif decrit. 
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La presente invention pallle les . 
respectifs des techniques anterieures lncon ***e»t. 
Purification de la fraction riche T^h l""' ^ ^ 
intermediate du precede. ethylene a une etape 

Ainsi, 1' invention concerns 
aspects, un procM . de C 7 r n ac '. Sel0n u " — ... 
sensiblement anhydre issu 1 , raCtl °™ement d'un gaz 
contenant de LhydrogL et d ee ^ d "*-"*« — 
des hydrocarbures de c , r h r<*ocarbures . notamment 

Propylene et de I'scetvis™ lnClUanC "* 11 du 
enrichi en hydrogene et/ou ™ "*!" U " COUra " 

enrichi en ethylene et a™ methane ' au m orns un courant 

un courant enrichT In T " aCeC ^ « au mo ins 

ur lchl en propyiene, covenant des stapes 


15 a) 


25 


30 


35 


- - -^ ae ™:e e :Cd^s-r ssi ~ - 

-ins un conden a ' apres ITs^ T *> a " 
d'echange de chaleur, l uTjZT , 

enrichi en propylene et , condensate etant 

enrichi en' ethyate et Tin " a « 
solution une proportion mineure d hV" - « 
et d' acetylene, et on cozTecte le la ? ' *" 
hydrogene, le 9az residuel, riche en 

b) on evapore au moins en M rn, 
d- la pression, le con densat ZTcnT ^ 
ethane et le oondensat enrichi e„ T et 

rechauffe, independa^ent ou In " °" 

-ones d'echange de chaleur „ '„ m ° ina un e des 

fluides . refroidL incl * ^ thermi ^ avec des 

PVrolyse. pour fournir ^ ^ ^ da 

morns partiellement evaporee is J T , faction au 

rechauffe.ent de la fraction \ 3 Mtm * et du 

ethane, et une fraction » * e " ««^*» t en 

issue de la detente et du T P " tl * 11 -«* evaporee 

enrichie en propyl d f ™ ^a f^" * 

? ° n a fournir au moins une 
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10 


hydrocarbures en c, apris un ajout d . hydrog4ne 
£ ;: a ~ M PUr transformer tout WcetyLne " n 

ethylene et an .thane. Ce s deux types d'hydrooanation 
« Jlrsant das catalyseurs a base de pallad J ^ 
differantes formulations. 

eta r StaPe d ' hydr ° 94nati °« d - 1' acetylene a egalement 
tr!it t T ^ tr#S n °"*~ux °uvrages at inventions 
trartant du systeme de catalysaur at das formulations du 
catalyseur et exposant les inconveniants specifiques 
a chacune das technologies d • hydrogSnation • ' 

Ainsi, dans le cas du traitamant de la totality du 
gaz da craquage issu de la pyrolyse d- hydrocarbures dans 
un reacteur d- hydrogenation. il pe ut se produira una 
15 oe e T° n d : emballement -«espondant * una acceleration 

Tacet "^"^ dS la ^ transformation da 

1 acetylene an ethyline (et aussi de reaction., 
secondares indasirables, an raison d-une augL, to 
importance de la temperature du catalyseur confinement 
a la presence d-un grand exces d'hydrogene (50 a 100 fois 

P a a ut 9 T it4 r£qUiSe P " ^ •^—^•)- -ethylene 
una f T " tranSf ° rmer en -t Provoker ainsi 

una forte augmentation de la temperature qui oblige , 
dapressurrser immediatement le reacteur pour eviter una 
explosion. 


25 


35 


oa„t ! ^ traitement d * 1- — Pe C 2 saule. il 

peut se produire une polymerisation de L acetylene et une 
desactrvation progressive du catalyseur, en raison da la 
grande concentration en hydrocarbures insatures da la 
coupe a traiter, ce qui exige de proc , der 

~ ti0 ° ° U 3 -"Placement periodique de la charge 
du catalyseur. Generalement , on installe un reacteur de 
reserve afin de ne pas interrompre la production. De 
Plus xl £aut utiliser un courant d'hydrogSne purifiS 
pour la reaction et ces deux aspects tendent a augmenter 
les mvastissements pour les equipments de reserve ou 
les equipments servant uniquement 4 1'objectif decrit. 
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La presente invention pallie lea in 

respectifs des technics* - ^convenients 

Purification de la ^1 ™- P« la 

intermediate du p roc ^ ^ 4 ™ ^ape 

Ainsi, 1- invention concerne, selon un h 
aspects, un proc6d6 de ' Sl ° n un d ^ ses 

sensiblement anhydre issu 1 '^T^' 9«« 

contenant de 1 JydrogeCet de S hT ^ d ^ d — 

des hydrocarbures de " a C ^ ^ ^ ' 

Propylene et de 1- acetyl^ Z " * 

enrichi en hydrogene et/ ou .ethaL m ° lnS ^ 

enrichi en ethvl^n. - "ethane, au moms un courant 

en ethylene et appauvri en acetvleno ^ 
un courant enrichi en propylene Z ^ m ° inS 

ou: opyiene, comprenant des etapes 

9az islu de n ir fr0i f ' * °° ^ogressivement l e 

s ssu de la Pyrolyse d'hydrocai-h„,-„ 

passage dans une serie " ydr ° Carbures Pression par 

Plus en p lu s (roides on 3 d ' SChan3S de «- 0. 

moins un condensat " * Pyr ° lyse - 

d-echange de laTe, . "TauT^ ^ ~» 

enrichi en propyiene et au m = -Onsets etant 

enrichi en Z^Tj? eTlZTe't T^' *« 
solution une Dron nrn • renfermant en 

une proportion mmeure d'hvdroaen^ h 
et d- acetylene, et on collecte le <Z , 
hydrogene 992 re8ldue1 ' riche en 


25 hydrogene, 
b) 


30 


35 


1. pressCTe T" ^"^ P « anaisse.ene 
ethane et 1 L;*™ " arlchl e " et 

~, i-SSZLTl "JTT 4 ". et on 133 

zones d'echange de chaleur fa, J '„ m ° lnS des 

fluides » refroidir in T ^ th "« 1 <*» «™o des 

J-eiroiair, mcluant au moin=! i <= • 
pyrolyse, pour foumir- ^ gaz.xssu de la 

-ins partxelleJnt / "j*^ 1 ™"* ™ faction au 
rechauf" emen t de la ^ * dU 

ethane, et une f rac tf M * thyl * ne et ~ 

issue de la detente T f ^ *~"*"««nt evaporee 

enrichie « ^ f ^'~ ^. ^ Action 

P Pylene, de facon a fournir au moins une 


4 


part le du froid necessaire au ref roidissement et a l a 
liquef action progressives d'au moins ledit gaz issu de l a 
pyrolyse d' hydrocarbures lors de son passage dans 
lesdites zones successives d'echange de chaleur, 
5 c) on introduit les fractions au moins 

par tl ellement evaporees issues de 1-etape (b) dans une 
part le d'une colonne de distillation appelee 
deethaniseur, le condensat au moins partiellement evapore 
enrichi en ethylene et en ethane etant admis en un point 
10 de la partie de colonne de distillation appelee 
deethaniseur plus eleve que le condensat au moins 
partiellement evapore enrichi en propylene, la partie de 
colonne de distillation appelee deethaniseur fonctionnant 
dans des conditions de temperature et pression permettant 
15 de separer, dans une partie superieure, un premier 
courant de tete gazeux enrichi en ethylene et en ethane 
renfermant, en proportion mineure, de 1 -acetylene de 
1 'hydrogene et du methane, et dans une partie inferieure 
un premier courant de fond liquide enrichi en propylene' 
20 qui est collecte, 

d) on envoie le premier courant de tete gazeux 
enrichi en ethylene et en ethane provenant de 1-etape (c) 
dans une zone d ■ elimination d'acetylene par extraction au 
solvant et/ou par hydrogenation selective de 1' acetylene 
au moyen de 1 ■ hydrogene contenu dans le premier courant 
de tete gazeux, pour fournir un courant essentiellement 
exempt d' acetylene et 

e) on refroidit et on fractionne, dans une partie 
d'une colonne de distillation appelee demethaniseur , le 
courant gazeux essentiellement exempt d' acetylene issu de 
l'etape (d) en une deuxieme fraction gazeuse de tete 
enrichie en hydrogene et/ou methane, qui est collectee' 
et une deuxieme fraction liquide de fond, enrichie en 
ethylene et en ethane et essentiellement exempte 

35 d' acetylene, qui est egalement collectee. 

Le gaz de charge est en general essentiellement 
exempt d'eau afin de prevenir des depots de glace dans 

14 


25 


30 
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eau C in r f °- UltS ^ b - SSS tempS " tU ~- -e teneur en 

eau rnfeneure a 10 ppm en volume _ de pr4 „ 

mferxeure * l p pm , eS t souhaitable. 

Selon un de ses aspects, le proc4d4 
5 l-.nvent.on peut m ettre en oeuvre le courant de gaz issu 
de 1. ^ pyrol d^nydrocarbures , _ pression * '« 

bar, de preference 28-38 bar et ] a ™~ ^ ■ 

xjaj. , ec xa zone de distillan^ 

appelee deethaniseur peut etre £ ,m. . ' tlm 

bar- h~ nS P res sion de 10-30 

bar, de preference 14-24 hsr rO,,~ ^ 

10 du gaz de pyrolyse. 

Selon un de ses aspects. le precede selon 
1 invention p eut m ettre en oeuvre les condensate evaporeT 
mtroduzts dans la partie de la colonne de distillation 
appelee deetnaniseur, qui continent de 1 nydrogene 

til:™ OT Pr0P0 " i0n I- P-^e r courant le 

tete gazeux renferme de 2 a 10 %, de preference de 4 a 5 
«. en moles , d'hydrogene. et 1'etape <d) peut etre rnise 
en oeuvre par hydrogenation elective essentiellement en 
ethy ene de L acetylene contenu dans le premier courant 
20 de tete gazeux au m oyen de !■ nydrogene contenu dans ledlt 
prefer courant de tete gazeux de Letape (c) , la 
temperature de la zone d' hydrogenation etant comprise 
entre 0 et 160°C inclus. comprise 

SelOT ™ de ses aspects, le precede selon 

LlT^ meCtr£ ^ ™ ^rogene dlsso^ 

dans les condensats evapores introduits dans la partie de 
la col onne de distillation appelee deetnanlseur, ^ sorts 

^::::*^%r e utiiis4 — — 

30 Selon un de ses aspects, le precede selon 

1 xnventron peut etre mis en oeuvre en envoyant dans ll 

cZT T te K U d " ChanlS — d * I'^ape (c, deux ou 
condensats obtenus apres passage sucoessif du gaz de 

35 ZZT,% danS dSUX ° U ^ dernieres 

cue la ^ 2 CtaleUr ^ 1,itape - considerant 

que la prenuere zone d'echange de chaleur est celle qui 


4 


20 


25 


30 


part ie du froid necessaire au ref roidissement et a l a 

liquefaction progressives d'au moins ledit gaz issu de l a 

pyrolyse d'hydrocarbures lors de son passage dans 

lesdites zones successives d'echange de chaleur, 

c ^ on introduit les franfi^r, 

xes tractions au moins 

partiellement evaporees issues de 1 • etape (b) dans 


une 


partxe d'une colonne de distillation appelee 
deethaniseur, le condensat au moins partiellement evapore 
enrichi en ethylene et en ethane etant admis en un point 
10 de la partie de colonne de distillation appelee 
deethaniseur plus eleve que le condensat au moins 
partiellement evapore enrichi en propylene, la partie de 
colonne de distillation appelee deethaniseur fonctionnant 
dans des conditions de temperature et pression permettant 
15 de separer, dans une partie superieure, un premier 
courant de tete gazeux enrichi en ethylene et en ethane 
renfermant, en proportion mineure, de 1 - acetylene de 
l'hydrogene et du methane, et dans une partie inferieure 
un premier courant de fond liquide enrichi en propylene' 
qui est collecte, 

d) on envoie le premier courant de tete gazeux 
enrichi en ethylene et en ethane provenant de 1 ■ etape (c) 
dans une zone d ■ elimination d' acetylene par extraction au 
solvant et/ou par hydrogenation selective de 1- acetylene 
au moyen de l'hydrogene contenu dans le premier courant 
de tete gazeux, pour fournir un courant essentiellement 
exempt d' acetylene et * 

e) on refroidit et on fractionne, dans une partie 
d'une colonne de distillation appelee demethaniseur l e 
courant gazeux essentiellement exempt d' acetylene issu de 
1' etape (d) en une deuxieme fraction gazeuse de tete 
ennchie en hydrogene et/ou methane, qui est collectee' 
et une deuxieme fraction liquide de fond, enrichie en 
ethylene et en ethane et essentiellement exempte 

35 d' acetylene, qui est egalement collectee. 

Le gaz de charge est en general essentiellement 
exempt d'eau afin de prevenir des depots de glace dans 

U 


5 


aau znf SE une teneur en 

eau mfeneura a 10 ppm en vol preference 
znf 4 rieure 4 l ppm , est sou haitable. Preference 
Selcn un de see aspects, le proC ede selon 
5 1 invention pent mettre en oeuvre 1. courant de gaz iss u 
de la pyrolyse d'hydrocarbures 4 une pression £ ™ 
bar, de preference 28-38 bar, et la zone de distillation 
appelee d«ethaniseur pent etre 4 „n» „ ^matron 
bar, de preference 14-24 bar nil T " 10 " 3 ° 

10 du gaz de pyrolyse. 

selon un de see aspects, le pr0 cede selon 
'invention pent mettre en oeuvre les condensate eva^s 
zntroduits dans la partie de la colonne de distillation 
appelee deethaniseur, qui contlennent de l^rog 
15 dissous en proportion telle q ue Is premier couranT de 
tete gazeux renferme de 2 a 10 de preference de 4 as 
%. en moles, d'hydrogene, et Wtape ,d, pent etre miss 
en oeuvre par hydrogenation selective essentielle m ent 

20 de t r 1,aC4t5 - 14ne ~ ^ns le prefer coura" 

20 de tete gazeux au m oyen de Lhydrogine contenu dans led" 
prefer courant de tete gazeux de Wtape (c , la 
temperature de la zone d' hydrogenation etant comprise 
entre 0 et 160°C inclus. comprise 

Sel °" ™ de ses aspects, le p roC ede selon 

LLT r """" ^ ™ ^^^- dissol 

dans les condensats evapores introduits dans la partie de 
la cole ,nne de distillation appelee deethaniseur, "de orte 
qu zl est le seul hydrogens utilise pour 1 'hydrogenation 
effectuee 4 l'itape (d) . 

30 ,.. Sel °" Un de s - ^ P ects, le precede selon 

LZTTl TV™ " ™ » £ ™ ^ 

partie haute du deethaniseur de 1 ' etar^ ^ 
_ , ue stspe (c) deux ou trois 

condensats obtenus apris passage successif du gaz 

35 zo" r SPeCti ~ ^ ^ °" trois dernieres 

Z la Z 96 ^ ^ - considered 

que la prenuere zone d'echange de chaleur est cells qui 
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io 


15 


20 


35 


est la premiere a etre en contact avec le gaz de 
pyrolyse . 

Le gaz de pyrolyse peut etre, par exemple, un gaz de 
pyrolyse de naphta ou un gaz de pyrolyse d' ethane. 

Selon un des aspects du precede conforme a 
1' invention, la deuxieme fraction gazeuse de tete issue 
du demethaniseur peut etre epuree par distillation pour 
recuperer de 1' ethylene et de 1' ethane. 

Selon un des aspects du precede conforme a 
1' invention, l e gaz de pyrolyse peut etre un gaz de 
pyrolyse d' ethane ou de melange ethane/propane et la 
deuxieme fraction gazeuse de tete issue du demethaniseur 
peut etre melangee avec le gaz de pyrolyse sans 
recuperation d ' ethylene, pour un nouveau traitement en 
melange avec le gaz de pyrolyse a l'etape (a) . 

Selon un des aspects du precede conforme a 
1' invention, la teneur en hydrogene du premier courant de 
tete gazeux issu du deethaniseur peut etre augmentee par 
1 'a] out d'hydrogene provenant de la tete d'un separateur 
d'un fluide, ce fluide provenant de la refrigeration dans 
une zone d'echange de chaleur du fluide residuel gazeux 
provenant de la refrigeration dans les zones d'echange de 
chaleur successives du gaz de pyrolyse. 

Selon un des aspects du precede conforme a 
25 1' invention, on recycle une partie de la deuxieme 
fraction liquide de fond provenant du demethaniseur vers 
le deethaniseur, de maniere a reduire la concentration en 
acetylene du premier courant de tete gazeux issu du 
deethaniseur . 

3 0 selon un des aspects du precede conforme a 

1' invention, l'etape (d) peut etre mise en oeuvre par 
extraction de 1- acetylene au moyen d'un solvant . 

Selon un des aspects du precede conforme a 
1' invention, la concentration en monoxyde de carbone 
contenu dans le premier courant de tete gazeux peut avoir 
un effet moderateur sur la vitesse de la reaction 
catalysee dans la zone d • elimination d- acetylene. 


7 


Selon un autre da ses aspect,, la presente invention 
cone.™ une installation de f ractionnement d . un ga2 ™ 
de la pyrolyse d ■ hydrocarbures renfermant de l.hydrooene 
et des hydrocarbures, notamment des hydrocarbures deTa 

i*acetvT « ^ 1 '" hyl * ne - d " P-pyline et de 

1 acety ene. en au moins un courant enrich! en hydrogens 

llil ^ ^ m ° inS Un <=™ -richi en ethylene et 

appauvrr en acetylene et au mo ins un courant enrichi » 
propylene, comprenant : en 

10 a> m ° yenS P° ur refroidir et liquefier 

progressivement l e gaz lssu de ^ 


15 


20 


30 


35 


^hydrocarbures sous pression par passage dans unT^Ie 
de zones d- echange de ohaleur de plus en plus froides 
des moyens pour separer du gaz de pyrolyse au mot m 
condensat apres passage dans cheque zone d' echange de 
chaleur, Lun au moins des condensats etant enrichi en 

nziiT e : au mo - ins un autre conde — *™ « 

proportL " " eC ^ nf ~ - solution une 

° mineUrS d. hydrogene, de methane et 
d acetylene, et des moyens pour colleoter le gaz non 
condense residual, riche en hydrogens, 

b) des moyens pour evaporer au moins en partie oar 
abaissement de la DrM .j„- , . ' par 

s thvl ,„. „ Presszon, le condensat enrichi en 

ethylene et en Ethane et le condensat enrichi en 
propylene et des moyens pour les reohauffer 

rrr' t au moins une des — —ange 

chaleur par echange thermique avec des fluides a 

refrozdzr, pour fournir respectivement une fraction au 

"7 P*"ie"ement «vaporee issue de la detente et du 

rechauHement de la fraction enrichie en ethylene e e„ 

sueVl T fraCtl ° n aU m ° inS P""^^ment Svapor 
issue de la detente et du rechauf fement de la fraction 
enrichie en propylene de f»,~™ - « . traction 
„ rf . . , PY-iene, de fa 9 on a fournir au moins une 
partxe du frozd neoessaire au ref roidissement et a la 
liquefaction progressives d'au moins le gaz issu de la 
pyrolyse d' hydrocarbures ]„r« ^ 

dans l« „ . rDures lors de son passage successif 

aans les zones d'prhpn^ ^ «-u«-. 


dans les zones d' echange de chaleur. 
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15 


est la. premiere a etre en contact avec le gaz de 
pyrolyse . 

Le gaz de pyrolyse peut etre, par exemple, un gaz de 
pyrolyse de naphta ou un gaz de pyrolyse d' ethane. 

Selon un des aspects du precede conforme a 
1' invention, la deuxieme fraction gazeuse de tete issue 
du demethaniseur peut etre epuree par distillation pour 
recuperer de 1' ethylene et de 1 • ethane . 

Selon un des aspects du precede conforme a 
1' invention, le gaz de pyrolyse peut etre un gaz de 
pyrolyse d- ethane ou de melange ethane /propane et la 
deuxieme fraction gazeuse de tete issue du demethaniseur 
peut etre melangee avec le gaz de pyrolyse sans 
recuperation d- ethylene, pour un nouveau traitement en 
melange avec le gaz de pyrolyse a 1-etape (a) . 

Selon un des aspects du precede conforme a 
1' invention, la teneur en hydrogene du premier courant de 
tete gazeux issu du deethaniseur peut etre augmentee par 
1'ajout d'hydrogene provenant de la tete d'un separateur 
d'un fluide, ce fluide provenant de la refrigeration dans 
une zone d'echange de chaleur du fluide residuel gazeux 
provenant de la refrigeration dans les zones d'echange de 
chaleur successives du gaz de pyrolyse. 

Selon un des aspects du precede conforme a 
25 1' invention, on recycle une partie de la deuxieme 
fraction liquide de fond provenant du demethaniseur vers 
le deethaniseur, de maniere a reduire la concentration en 
acetylene du premier courant de tete gazeux issu du 
deethaniseur. 

3 0 selon un des aspects du precede conforme a 

1' invention, 1 • etape (d) peut etre mise en oeuvre par 
extraction de 1' acetylene au moyen d'un solvant . 

Selon un des aspects du procede conforme a 
1' invention, la concentration en monoxyde de carbone 
contenu dans le premier courant de tete gazeux peut avoir 
un effet moderateur sur la vitesse de la reaction 
catalysee dans la zone d ' elimination d- acetylene. 


20 


35 


7 


Selon un autre de ses ac^o^f-c t 

bes aspects, la present e invpnH'An 
concerns une installation de f ractionneLt d . un g T ^ 
de la pyrolyse d ■ hydrocarbures renfermant de Lhydrogene 
et des hydrocarbures, „o t «„t dee hydrocarbures de c I 

1 acetylene, en au moins un courant enrich! en hydrogene 
et/ou .ethane, an moins un courant enrichi en ethyl*" et 
appauvri en acetylene et au moins un courant en^chf 
propylene, comprenant • en 

10 pr 0g ri iv ::: nt mo r g r ~r id r - 

hydrocarbures sous pression paTpass^e dans JTSST 
de zones d'echange de chaleur de pl us e n plus /roiL 

» ciLrrr po - r ssparer du 9az de - - °- - 

chaleur 1 P "" 9 * *"* d '^ange de 

chaleur, 1-un au moins des condensate etant enrichi „ 
propylene et au moins un autre condensat etant enr^hi 2 
ethylene et en ethane et renfermant en solution une 
proportion mineure d' hydrogene rt „ ' 
20 d'acetvlene „ "yarogene, de methane et 

acetylene, et des moyans pour colleoter le gaz ™ 
condense residuel, riche en hydrogene, 

b) des moyens pour evaporer au moins en partie oar 
abaissement de la pression t= , P ' par 

moms partiellement evaporee issue de la detent « ! 
rjch u« u f _ tion _ ichie ^ * -te 

issue de l T- ^ m ° inS P a " ie "-ent evaporee 

enrLhie en T ^ * 1- faction 

oartf „ . PrOPylene ' de a fournir au moins une 

35 It" J r ° id n4CSSSai - •» refroidissement et a la 

liquefaction progressives d'au moins le gaz issu de la 
pyrolyse d' hydrocarbures lors de ™ „ 

rt .„ = . ors ae son passage successif 

dans les zones d'echange de chaleur, 


30 
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15 


c) des moyens pour introduire les fractions au 
moms partiellament evaporees issues da 1'etape (b, dans 
una partie d'une colonna da distillation appall 
deethamseur, la oondensat au mo ins partiellement evapore 
5 enrxchi an ethylene at an ethane atant admis an un plint 
da la partia da colonna da distillation plus eleve qua la 
condensat au moins partiallamant avapora enriohi an 
propylene, la partia da colonna da distillation 
fonctxonnant dans das conditions da temperature et 
10 Predion permettant de separer, dans una partie 
superxeure, un premier courant da tete gazaux anrichi an 
ethylene at ethane renfermant, an proportion m inaura, da 
1 acetylene, de Lhydrogene at du methane, at dans una 
partia xnferieure, un premier courant de fond liguide 
enrxchx en propylene, qui est collecte, 

d> des moyens pour envoyer la 'premier courant da 
tata gazaux enrich! en ethylene et ethane prcvenant da 
atape (c) dans una zona d'elimination d'acetylene par 
extraction au solvant et/ou par hydrogenation selective 
de 1 acetylene au mcyen de 1'hydrogene contenu dans le 
premxer courant de tete gazaux, pour fournir un courant 
essentiellement exempt d'aoStylene, et 

e) des moyens pour rafroidir et fractionner, dans 

25 deLth^"" COl ° nne ^ dis «»«ion appelee 

demethanxseur, le courant gazaux essentiellement exempt 
d acetylene xssu de Letapa (d, an una deuxieme fraction 
gazeuse de tete. anrichia an hydrogene et/cu methane qui 
est collects, et une deuxiama fraction liquxde de fond 
anrxchie en ethylene et ethana essentiellement exempte 
d acetylene qui est egalement collectee. 

L ' invention est decrite en se referent aux schemes 
oxnts et en montrant deux modes da realisation da 
1 invention a titra d ■ illustration d'une maniere non 
limitative . 

35 Dans les schemas : 
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La fig. ! montre le sch . ma ^ ±nc ^ tra 

d-un ga2 issu de la Pyro l yS e de 1 ■ ethane/propane et/T* 
gaz de petrole liquefie (GPL) ; 

issu 'J!'" 2 T" 16 m ' me tra±tement ^ique au g az 
lourds ^ ^ St d '^ d — es pL 

Pour la Fig. !, le numgro ± 

d'al^entation du g az de Pyr ol yse suffi samm en t sec p ar 
example mo ins de 10 ppm d , eau) , une pression 

T SSi ° n d ' hydr ° gdne ^uise ( Par exemple de 15 
a 50 ba r, de preference entre 28 et 38 b ar ) 

d'eth a L C T Siti0n tyPiqUS d ' Un *« o^enu p ar craguage 
d ethane f lgure dans le tableau ci _ dessous \ 

molaire) : ° 


CH 4 


C 2 H 2 


C 2 H 4 


C 5 + 


co/co 2 


TOTAL 


Ce gaz est refroidi dans 1'eohangeur de ehaleur 2 a 
flux multrples et dans Lechangeur 3 respectivement par 
echange de ehaleur avec les gaz froids produits par 
vaporrsation des eondensats mentionnes ci-apres et par 
vaporisation de propylene ctrculant dans une boucle de 
refrordissement classique en eireuit ferme ^ 

4 a une T Parti£llement C °« d -^ -limente le separateur 
4a une temperature comprise de preference entre moins 3 0 
et moms 4 0 °C. 

Le gaz 5 collects en tSte du separateur 4 est 
refrordr davantage, dans 1'echangeur de ehaleur 4 flux 
multiples «. par les gaz frcids produits par vaporisation 
des eondensats mentionnes plus loin et en plus par le 

ZT h " ^ C ° UPe C * P~™~»t Su fond du 

aemethaniseur C2 . 

Le gaz partiellement condense dans 1'echangeur s 
aHmente ensuite le separateur 7 a une temperature 
comprrse de preference entre moins 45 et moins 55»C Le 


8 


20 


25 


30 


c) des moyens pour introduire les fractions au 
mo ln s partiellement evaporees issues d e l^tapa , W dans 
una partie d'une colonne da distillation appall 
deethanrseur, la oondansat au moins partiellement evapore 
5 enrrchr an ethylene at an ethane atant admis an un point 
da la part.a da colonna da distillation plus eleve q!e la 
oondansat au moins partiellement evapore anriohi an 
propylene, la partia da oolonna de distillation 
fonctxonnant dans das conditions da temperature at 
10 pressron permettant da separer, dans una partia 
suparraura, un premier courant da tats gazeux anrichi an 
athylana at athana renfermant, an proportion mineure, da 
1 acetylene, da Lhydrogana at du Athana. at dans una 
partxa rnferieure, un pramiar courant da fond liquida 
15 enrich! en propylSne, qui ast collects, 

d) des .moyens pour envoyer le 'premier courant de 
tats gazeux enrichi en ethylene et ethane provenant de 
atape (c, dans une zona d^limination d'acStylena par 

2 rr,™ S ° 1Vant 8t/OU P " h ^ogenation selective 
de 1 acetylene au moyan da 1'hydrogene oontanu dans le 
premrer courant da tete gazaux, pour fournir un courant 
essentiellement exempt d* acStyline, et 

a) des moyens pour rafroidir et fractionner, dans 
™. „ PartiS d ' Une da distillation appelee 

r ' courant gazeux essentiellement exempt 

d acetylene lss u de Letape (d, en une deuxieme fraction 
gazeuse de tete, enrichie en hydrogens et/ou methane qui 
sst collectes, et une deuxieme fraction liquida de fond 
enrrchre en ethylene et ethane essentiellement exempte 
d acetylene qui est egalement collectee 

L. invention est decrite en se referent aux schemes 
joints et an montrant deux modes de realisation de 
1 invention a titre d ■ illustration d'une maniere non 
limitative. 

35 Dans les schemas : 
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La fig. ! montre le scMma ^ princ ^ tM 

d un gaz rssu de la pyrolyse de 1 'ethane/propane et/ou du 
gaz de petrole liquefie (GPL) ; 

issu dl T' 2 ^ tr » lt «»™= aPP^e au gaz 

lourds ^ naPhta ^ p Ls 

Pour la Fig. 1, le numero l designe la ligne 
d'al^entatron du gaz de pyrolyse suffisa^ent sec <pl 
exe m pl moins de 10 ppm d , eau) 4 Par 

se on la pression d> hydrogens reguise (par exe mp le de 5 
a 50 bar, de preference entre 28 et 38 bar) 

d- ethane C T aiti ° n 9 " ° ht *™ *" "aquage 

d ethane frgure dans le tableau ci-dessous ,en % 
molaire) : v ° 


H 5 


36,9 


CH 4 


5,4 


C 2 H 2 


0,3 


C 2 H 4 


34,2 


C 2 H 6 


21,0 


Coupe 
C 3 


0,6 


Coupe 


0,6 


C 5 + 


1,0 


co/co 2 


0,6 


TOTAL 


100,00 


Ce gaz est refroidi dans 1 • echangeur de chaleur 2 a 
flux m ul tl ples et dans 1 ■ echangeur 3 respective^ par 
echange de chaleur avec les gaz . froids produits 
vapor.sation des condensats .entionnes ci-apres et p ar 
vaporisation de propylene circulant dans une boucle de 
refroidissement classique en circuit ferme ~ 

4 a une T ^-nte le separateur 

4 a u ne temperature compr . se ^ pr , f . rence entre 

et moms 4 0°C. 

Le gaz 5 collects en tete du separateur 4 est 
refrord, davantage, dans !• echangeur de chaleur a flux 

Z e d 3 ^ ^ fr ° idS Pr ° dUiCS P - -porlsation 

des condensats mentionnes plus loin et en plus par le 

ZTn " *" ^ C ° UPe C2 P ™ - '-d du 

aemethaniseur C2 . 

aUn,^ 932 ' Partielle ^« condense dans 1'echangeur 6 
alrmente ensuite le separateur 7 a une temperature 
co m prrse de preference entre m oins 45 et m oins 55-C L 
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gaz 8 collecte en tete du separateur 7, est refroidi 
encore dans les echangeurs de chaleur 9 et i 0 
respect ivement par les gaz froids, comme precedemment et 
par vaporisation d- ethylene circulant dans un cycle de 
refroidissement en circuit ferme. 

Le gaz part iellement condense alimente le separateur 
11 a une temperature comprise de preference entre moins 
65 et moins 75°C. 

Le liquide sortant du separateur n est de 

preference divise en deux parties, le produit 12 et le 

produit 13, prealablement detendus respect ivement dans 
les vannes 12A et 13A. 

Le produit 12 s-ecoule a contre-courant du gaz 
d- alimentation a travers les echangeurs de chaleur 9 


15 et 2 et alimente la section haute de la colonne 


6 
de 


distillation CI. Le produit 12 est partiellement vaporise 
avant d-alimenter la colonne CI nommee deethaniseur car 
son role est essent iellement de separer 1 - ethane 
Methylene et les hydrocarbures plus legers en tete et 
le propylene et les fractions plus lourdes en fond de 
colonne . 

Le produit liquide 14 provenant du separateur 7 est 
detendu dans la vanne 14A et s-ecoule a contre-courant du 
gaz d' alimentation dans 1 • echangeur de chaleur 6 se 
melange au produit 15 detendu dans la vanne ISA iss'u du 
fond du separateur 4, puis s-ecoule a contre-courant du 
gaz de pyrolyse dans 1*' echangeur de chaleur 2 II est 
ensuite vaporise en circulant dans 1 - echangeur a flux 
multiples 16. Le produit rechauffant ledit echangeur peut 
etre du propylene provenant d'un cycle en circuit ferme 
ou tout autre fluide chaud approprie. Le produit sortant 
17 contient essentiellement les hydrocarbures en C 3 et les 
hydrocarbures plus lourds contenus dans l e gaz 
d' alimentation 1, a 1 -exception de ceux contenus dans les 
produits 12 et 13 et alimente la colonne CI au niveau de 
sa section moyenne . Dans une variante les produits 14 et 
15 sont envoyes separement a la colonne CI. 

It 


11 


10 


15 


La colonne de distillation CI est dotee d'un 
rabou.ll.ur rechauffe par un fluide chaud dans 
achangeur da chaleur RE B1 , qui est par exemple 
1 aau chauda du procSda soit da la vapeur a basse 

D Pr ?!: 10n Sn f ° nCClon d * 1- temperature, comprise da 
preference antra so at 80 »c, liee pour sa part a l a 
composition du fond da colonna. La presaion da sarvioa da 
la^oolonna CI aat comprisa da preference antra 14 et 24 

La produit 18 soutire du fond da la colonna CI pent 
atra trait* da maniere classiqua pour recuperer la 
propylene dans una unite non representee situee an aval 
au procede . 

Le courant gazeux 19 provenant du separates 11 est 
refroidi davantage dans un echangeur de chaleur 2 0 par 
des gaz a basse temperature comme explique plus loin, et 
dans 1. echangeur de chaleur 21 par vaporisation 
d ethylene provenant d'un cycle de ref roidissement en 
circuit ferme. Le gaz partiellement condense 22B obtenu a 
une temperature comprise entre -90 et -loo o C alimente le 
separateur d- ethylene 22 dans une partie basse 22C 

d ,, th L ^ Pr ° dUit ligU±de 23 -Hecte en pied du separateur 
d ethylene 22 est detendu dans la vanne 23A, rechauffe 
par le gaz d - alimentation dans 1 ■ echangeur de chaleur 20 
se melange eventuellement avec le produit 13 qui sort du 
separateur 11 et a ete detendu dans la vanne 13A, et est 
a nouveau rechauffe et partiellement vaporise dans les 
echangeurs de chaleur 9 et 6 . Le produit resultant 25 est 
le reflux de la colonne CI. 

Le precede et les equipements decrits represented 
les premieres caracteristiques remarquables de 
1 invention dans laquelle: 

La colonna CI qui est un deethanisaur n'a pas basoin 
da systama de condensation en tete at d ■ equipements qui 
35 lui sont lies. 

Le produit de tete de colonne CI est une coupe C 2 qui 
contient une certaine quantite de methane et d'hydrogene 
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gaz 8 collecte en tete du separateur 7, est refroidi 
encore dans les echangeurs de chaleur 9 et i 0 
respect ivement par les gaz froids, comme precedemment et 
par vaporisation d' ethylene circulant dans un cycle de 
refroidissement en circuit f erme . 

Le gaz partiellement condense alimente le separateur 
11 a une temperature comprise de preference entre moins 
65 et moins 75°C. 

Le liquide sortant du separateur li est de 
preference divise en deux parties, le produit 12 et le 
produit 13, prealablement detendus respectivement dans 
les vannes 12A et 13A. 

Le produit 12 s'ecoule a contre-courant du gaz 
d' alimentation a travers les echangeurs de chaleur 9 6 
15 et 2 et alimente la section haute de l a colonne de 
distillation CI. Le produit 12 est partiellement vaporise 
avant d'alimenter la colonne CI nommee deethaniseur car 
son role est essentiellement de separer 1 • ethane 
Methylene et les hydrocarbures plus legers en tete et 
le propylene et les fractions plus lourdes en fond de 
colonne . 

Le produit liquide 14 provenant du separateur 7 est 
detendu dans la vanne 14A et s'ecoule a contre-courant du 
gaz d- alimentation dans l'echangeur de chaleur 6 se 
melange au produit 15 detendu dans la vanne ISA issu du ' 
fond du separateur 4, puis s'ecoule a contre-courant du 
gaz de pyrolyse dans l'echangeur de chaleur 2. II est 
ensuite vaporise en circulant dans l'echangeur a flux 
multiples 16. Le produit rechauffant ledit echangeur pent 
etre du propylene provenant d'un cycle en circuit ferme 
ou tout autre fluide chaud approprie. Le produit sortant 
17 contient essentiellement les hydrocarbures en c 3 et les 
hydrocarbures plus lourds contenus dans l e gaz 
d'alimentation 1, a 1 'exception de ceux contenus dans les 
produits 12 et 13 et alimente la colonne CI au niveau de 
sa section moyenne . Dans une variante les produits 14 et 
15 sont envoyes separement a la colonne CI. 
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La colonne de distillation CI est dotee d'un 
rebouilleu, rechauffe par un fluide chaud dans un 
echangeur de chaleur REB1, qui est par exemple soit de 
l'eau chaude du precede soit de la vapeur a basse 
predion en fonction de la temperature, comprise de 
preference entre 60 et 80 °c, liee pour sa part a la 


£ - L- d J. a 

composition du fond de colonne. La pression de service de 
bar, 


— — vuu C . ljci pression de £ 
la colonne CI est comprise de preference entre 14 et 24 


^ Le produit 18 soutire du fond de la colonne CI peut 
etre trait* de maniere elassique pour recuperer l e 
propylene dans une unite non representee situee en aval 
du procede . 

Le courant gazeux 19 provenant du separateur 11 est 
refroidi davantage dans un echangeur de chaleur 2 0 par 
des gaz a basse temperature comme explique plus loin, et 

dans 1' echangeur de chslpnr 01 

. . cnaleur 21 par vaporisation 

d ethylene provenant d'un cycle de ref roidissement en 
circuit feme. Le gaz partiellement condense 22B obtenu a 
une temperature comprise entre -90 et -100 o C alimente le 
separateur d- ethylene 22 dans une partie basse 22C 

H^.^r^^ 11 ^ liqUidS " Collect - en pied du separateur 
d ethylene 22 est detendu dans la vanne 23A, rechauffe 
par le gaz d ■ alimentation dans 1 ■ echangeur de chaleur 20 
se melange eventuellement avec le produit 13 qui sort du 
separateur 11 et a ete detendu dans la vanne 13A, et est 
a nouveau rechauffe et partiellement vaporise dans les 
echangeurs de chaleur 9 et 6 . Le produit resultant 25 est 
le reflux de la colonne CI. 

Le procede et les equipements decrits represented 
les premieres caracteristiques remarquables de 
l 1 invention dans laquelle: 

La colonne CI qui est un deethaniseur n ■ a pas besoin 
de systeme de condensation en tete et d ■ equipements qui 
35 lui sont lies. 

Le produit de tete de colonne CI est une coupe C 2 qui 
contxent une certaine quantite.de methane et d ■ hydrogene 
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dissous dans les condensats provenant des separateurs 4 
7, 11 et 22. Cette quantite est plus faible que dans les 
colonnes equivalentes des precedes connus anterieurement 
et determine un avantage de cout supplemental^ . 

La pression de la colonne CI peut etre choisie dans 
une plage permettant d-obtenir une basse temperature de 
fond et d'eviter les phenomenes connus d ' encrassement 
sensxbles a la temperature. 

Retournant maintenant vers le separateur 22, le gaz 
24, issu de la tete de la partie basse 22C du separateur 
22 est encore refroidi dans 1 ■ echangeur de chaleur 26 a 
une temperature generalement inferieure a moins 120 °C. 

Le gaz 24, refroidi et part iellement condense, est 
reintroduit comme produit 24C dans le separateur 22 dans 
sa partie haute 22D, surmontant la partie basse 22C La 
fraction condensee separee dans la partie haute 22D du 
separateur 22 est introduite dans une canalisation 24A 
munre d'une garde hydraulique, puis est introduite en 
tete de la partie basse 22C. 

La fraction gazeuse 27 issue en tete de la partie 
haute 22D du separateur 22 est composee d'un melange 
d'hydrogene, de methane, d'oxyde de carbone et de traces 
d' ethylene. Le produit 27 est rechauffe dans les 
echangeurs de chaleur 26 et 20 avant d'etre detendu dans 
la turbine 28. 

Le produit 30, sortant de la turbine 28, est 
rechauffe par le gaz' d ■ alimentation dans la serie 
complete des echangeurs 26, 20, 9, 6/ 2 et 16 avant 
d'etre comprime dans la machine 29, qui est attelee a la 
turbine 28. Le produit 30A est decharge du precede. 

Le distillat de tete de la colonne CI, le produit 
31, est rechauffe dans 1 ' echangeur de chaleur 32 
charge/effluent et dans le rechauffeur 33 avant d'entrer 
dans le reacteur catalytique Rl . Le role de ce reacteur 
est d'hydrogener selectivement la petite quantite 
d' acetylene, generalement moins de 1 % en moles, et de 
le transformer en ethylene et en ethane. Ce systeme de 
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catalyseur est base sur un type connu, par exemple a base 
de palladium, et ne necessite pas de description 
complementaire. La temperature est par exemple de 0 a 160 

La seconde caracteristique notable de !■ invention 
comparee a une technique equivalente connue, est le fait 
que 1'hydrogenation soit realisee sur un melange de gaz 
contenant deja suffisamment d ■ hydrogene en plus des trois 
composants d ■ hydrocarbures de la coupe C2 , 1- ethylene 
1 'ethane et 1-acetylene, pour achever la reaction dans 
des conditions moderees et sures . II n'est pas necessaire 
d'aj outer de 1- hydrogene pur. 

La composition typique du produit 31 figure dans le 
tableau ci-dessous : 



H 2 

CO 

CH 4 

C 2 H 4 

C 2 H S 

C 2 H 2 

C 3 + 

TOTAL 

% mol . 

4, 70 

0, 04 

4,86 

57, 10 

32,40 

0,80 

0,10 

100,00 


^ Les avantages par rapport a la pratique de 1 - art 
anterieur sont les suivants : 

Un debit en volume total moins eleve, d'ou un volume 
de catalyseur reduit, en raison de la presence d ■ une 
faible proportion d- hydrogene seulement, par exemple de 4 
a 5 % en moles d- hydrogene (plus generalement de 2 a 10 
.%), compare a 30-40 % dans les systemes traditionnels 

Une exploitation plus sure en raison de la 
diminution, du risque de reaction d • embaliement dans le 
cas d-une hydrogenat ion de Methylene incontr6lee a 
caractere exothermique . 

II n'est pas necessaire d'utiliser un ajout 
complementaire d- hydrogene purifie pour alimenter le 
reacteur. 

Les poisons du catalyseur sont en partie elimines 
par la condensation et le f ractionnement de la coupe C2 
dans le deethaniseur . La faible guantite de monoxyde de 
carbone presente dans le melange a hydrogener a un effet 
moderateur benefique sur la conduite de 1'hydrogenation, 
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dissous dans les condensats provenant des separateurs 4 
7, 11 et 22. Cette quantite est plus faible que dans les 
colonnes equivalentes des precedes connus anterieurement 
et determine un avantage de cout supplemental^ . 

La pression de la colonne CI peut etre choisie dans 
une plage permettant d-obtenir une basse temperature de 
fond et d'eviter les phenomenes connus d • encrassement 
sensibles a la temperature. 

Retournant maintenant vers le separateur 22, l e gaz 
24, issu de la tete de la partie basse 22C du separateur 
22 est encore refroidi dans 1 - echangeur de chaleur 26 a 
une temperature generalement inferieure a moins 120 °C. 

Le gaz 24, refroidi et partiellement condense, est 
remtroduit comme produit 24C dans le separateur 22 dans 
sa partie haute 22D, surmontant la partie basse 22C. La 
fraction condensee separee dans la partie haute 22D du 
separateur 22 est introduite dans une canalisation 24A 
munie d'une garde hydraulique, puis est introduite en 
tete de la partie basse 22C. 

La fraction gazeuse 27 issue en tete de la partie 
haute 22D du separateur 22 est composee d'un melange 
d'hydrogene, de methane, d • oxyde de carbone et de traces 
d' ethylene. Le produit 27 est rechauffe dans les 
echangeurs de chaleur 2 6 et 2 0 avant d'etre detendu dans 
la turbine 28. 

Le. produit 30, sortant de la turbine 28, est 
rechauffe par le gaz' d • alimentation dans la serie 
complete des echangeurs 26, 20, 9, 6/ 2 et 16 avant 
d'etre comprime dans la machine 29, qui est attelee a la 
turbine 28. Le produit 30A est decharge du precede. 

Le distillat de tete de la colonne CI, le produit 
31, est rechauffe dans 1 • echangeur de chaleur 32 
charge/effluent et dans le rechauffeur 33 avant d'entrer 
dans le reacteur catalytique Rl . Le r61e de ce reacteur 
est d'hydrogener select ivement la petite quantite 
d- acetylene, generalement moins de 1 % en moles, et de 
le transformer en ethylene et en ethane. Ce systeme de 
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catalyseur est base sur un type connu, par exemple a base 
de palladium, et ne necessite pas de description 
complementaire. La temperature est par exemple de o a 160 

La seconde caracteristique notable de 1 -invention 
comparee a une technique equivalente connue, est le fait 
que 1 -hydrogenation soit realisee sur un melange de gaz 
contenant deja suffisamment d-hydrogene en plus des trois 
composants d ■ hydrocarbures de la coupe C2 , Methylene 
1 -ethane et 1-acetylene, pour achever la reaction dans 
des conditions moderees et stares. II n'est pas necessaire 
d aj outer de 1 ' hydrogene pur . 

La composition typique du produit 31 figure dans le 
tableau ci-dessous : 



H 2 

CO 

CH 4 

C 2 H 4 

C 2 H 6 

C 2 H 2 

c 3 + 

TOTAL 

% mol . 

4,70 

0, 04 

4, 86 

57, 10 

32,40 

0,80 

0,10 

100, 00 


Les avantages par rapport a la pratique de 1 ■ art 
anterieur sont les suivants : 

Un debit en volume total moins eleve, d ■ ou un volume 
de catalyseur reduit, en raison de la presence d-une 
faxble proportion d-hydrogene seulement, par exemple de 4 
a 5 % en moles d-hydrogene (plus generalement de 2 a 10 
%), compare a 30-40 % dans les systemes traditionnels 

Une exploitation plus sure en raison de la 
damxnution du risque de reaction d - emballement dans le 
cas d-une hydrogenation de 1- ethylene incontrolee a 
caractere exothermique . 

II n'est pas necessaire d'utiliser un aiout 
complementaire d-hydrogene purifie pour alimenter le 
reacteur. 

Les poisons du catalyseur sont en partie elimines 
par la condensation et le f ractionnement de la coupe C2 
dans le deethaniseur . La faible quantite de monoxyde de 
carbone presente dans le melange a hydrogener a un effet 
moderateur benefique sur la conduite de 1 < hydrogenation, 
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puisque cela permet de limiter la frequence et l a 
rapidite .d'eventuelles reactions d' emballetnent . 

L • effluent du reacteur Ri ne contenant pratiquement 
Plus d' acetylene est refroidi dans 1 ■ echangeur de chaleur 
34, puis passe par 1 ■ echangeur de chaleur charge/effluent 
32 et le secheur de protection 35 contenant un 
deshydratant, par exemple un tamis moleculaire (zeolite) 
ou similaire, pour donner un gaz seche 36. 

Le produit 36 contenant de l'hydrogene residuel et 
du methane, en plus de Methylene et de 1 'ethane, est 
refroidi dans le rebouilleur REB2 de la colonne C2 et le 
sous-refroidisseur 37 en utilisant du propylene provenant 
d'un cycle de refrigeration en circuit ferme. Le produit 
partiellement condense 38 alimente le separateur 39. Le 
gaz 40 collecte en tete du separateur 39 est encore 
refroidi dans les echangeurs de chaleur 6 et 41 
respect ivement avec des gaz froids dans 1 • echangeur a 
flux multiple 6 et avec de 1 ■ ethylene vaporise provenant 
d'un cycle de refrigeration en circuit ferme dans le 
refroidisseur 41, et alimente le haut de la colonne C2 . 
Le liquide 42 provenant du fond du separateur 3 9 alimente 
la zone moyenne de la colonne C2 . La colonne C2 appelee 
demethaniseur, fonctionnant a une pression de 10 a 16 
bar, separe les composants plus legers que 1- ethylene en 
tete, et laisse les hydrocarbures en C 2 purifies dans le 
produit de fond 43 . 

Le distillat 44 issu de la tete de la colonne C2 , 
est envoye vers les echangeurs de chaleur 9, 6, 2 et 16 
pour etre rechauffe et il peu t etre finalement recycle 
vers le systeme de compression des gaz en dehors du champ 
d' application de cette invention. 

Le produit de fond 43 riche en ethylene, est detendu 
dans la vanne 43A, rechauffe et partiellement vaporise 
dans I- echangeur 6 et peut alimenter une colonne de 
purification d- ethylene de type classique, non 
representee. 

yy 
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D'apres cette description, la technologie preferee 
pour eliminer 1« acetylene est 1 ' hydrogenation realisee 
sur le produit 31, car 1' acetylene est transforme en 
ethylene et en ethane qui sont des produits mieux 
5 valorisables . Mais, si I 1 on souhaite conserver 
1 'acetylene, un systeme d'extraction par solvant peut 
etre applique au produit 31, qui remplacerait le circuit 
entier du reacteur d ' hydrogenation, avec les equipements 
Rl, 32, 33, 34 et 35. Cela constitue un autre avantage 
10 compare aux procedes utilisant 1 ' hydrogenation de 

1' acetylene sur tout le gaz de craquage, ce qui necessite 
une modification pour y adapter un systeme d f extraction 
par solvant . 

Pour la Fig. 2, le numero 1 designe la ligne 
15 d ' alimentation du gaz de craquage ayant une composition 
typique indiquee ci-dessous, en % mol . , tel qu'il est 
produit par pyrolyse du naphta ou d f une charge similaire. 


H 2 

CH 4 

C2H2 

C2H4 

C 2 H S 

Coupe 

c 3 

Coupe 

c 4 

c 5 + 

CO 

TOTAL 

15, 36 

28, 83 

0, 63 

29, 75 

2, 92 

10, 18 

4, 94 

7, 355 

0, 035 

100, 00 


20 La description est tres semblable a celle de la Fig. 

1 et il est done suf f isant de def inir les donnees qui 
sont notablement differentes par rapport aux precedentes. 

Le gaz numero 1, refroidi dans les echangeurs de 
chaleur 2 et 3, alimente le separateur 4 a une 
25 temperature generalement comprise entre moins 15 °C et 
moins 3 0°C. 

Le gaz 5 est refroidi davantage dans 1 ' echangeur a 
flux multiples 6 a une temperature comprise entre moins 

2 0 et moins 35°C. Le gaz circule par un nombre limite de 
3 0 zones de contact a contre-courant du liquide condense 

dans 1 ' echangeur de chaleur 54 qui fait partie integrante 
de la colonne d' absorption 7, et il est refroidi par de 
1' ethylene vaporise provenant d'un cycle de 
ref roidissement. en circuit f erme . Une variante non 

to 
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puisque cela permet de limiter la frequence et l a 
rapidite d' eventuelles reactions d' emballement . 

Ii 1 effluent du reacteur Rl ne contenant pratiquement 
Plus d- acetylene est refroidi dans 1 - echangeur de chaleur 
34, puis passe par 1 'echangeur de chaleur charge/effluent 
32 et le secheur de protection 35 contenant un 
deshydratant, par exemple un tamis moleculaire (zeolite) 
ou similaire, pour donner un gaz seche 36. 

Le produit 36 contenant de 1'hydrogene residuel et 
du methane, en plus de Methylene et de 1- ethane, est 
refroidi dans le rebouilleur REB2 de la colonne C2 et le 
sous-refroidisseur 37 en utilisant du propylene provenant 
d'un cycle de refrigeration en circuit ferme. Le produit 
partiellement condense 38 alimente le separateur 39. Le 
gaz 40 collecte en tete du separateur 39 est encore 
refroidi dans les echangeurs de chaleur 6 et 41 
respect ivement avec des gaz froids dans 1 • echangeur a 
flux multiple 6 et avec de Methylene vaporise provenant 
d'un cycle de refrigeration en circuit ferme dans le 
refroidisseur 41, et alimente le haut de la colonne C2 . 
Le liquide 42 provenant du fond du separateur 39 alimente 
la zone moyenne de la colonne C2 . La colonne C2 appelee 
demethaniseur, fonctionnant a une pression de 10 a 16 
bar, separe les composants plus legers que 1 • ethylene en 
tete, et laisse les hydrocarbures en C 2 purifies dans le 
produit de fond 43 . 

Le distillat 44 issu de la tete de la colonne C2 , 
est envoye vers les echangeurs de chaleur 9, 6, 2 et 16 
pour etre rechauffe et il peut §tre. finalement recycle 
vers le systeme de compression des gaz en dehors du champ 
d- application de cette invention. 

Le produit de fond 43 riche en ethylene, est detendu 
dans la vanne 43A, rechauffe et partiellement vaporise 
dans 1' echangeur 6 et peut alimenter une colonne de 
purification d- ethylene de type classique, non 
representee . 
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D'apres cette description, la technologie preferee 
pour eliminer l f acetylene est 1 ' hydrogenation realisee 
sur le produit 31, car 1 ' acetylene est transforme en 
ethylene et en ethane qui sont des produits mieux 
valorisables . Mais, si 1 'on souhaite conserver 
1' acetylene, un systeme d ! extraction par solvant peut 
etre applique au produit 31, qui remplacerait le circuit 
entier du reacteur d 1 hydrogenation, avec les equipements 
Rl, 32, 33, 34 et 35. Cela constitue un autre avantage 
compare aux procedes utilisant 1 1 hydrogenation de 

l 1 acetylene sur tout le gaz de craquage, ce qui necessite 
une modification pour y adapter un systeme d 1 extraction 
par solvant . 

Pour la Fig. 2, le numero 1 designe la ligne 
d 1 alimentation du gaz de craquage ayant une composition 
typique indiquee ci-dessous, en % mol . , tel qu'il est 
produit par pyrolyse du naphta ou d'une charge similaire. 


H 2 

CH 4 

C 2 H 2 

C 2 H 4 

C 2 H 6 

Coupe 

c 3 

Coupe 

c 4 

C s + 

CO 

TOTAL 

15, 36 

28, 83 

0, 63 

29, 75 

2, 92 

10, 18 

4, 94 

7, 355 

0, 035 

100, 00 


La description est tres semblable a celle de la Fig. 
1 et il est done suffisant de definir les donnees qui 
sont notablement differentes par rapport aux precedentes. 

Le gaz numero 1, refroidi dans les echangeurs de 
chaleur 2 et 3, alimente le separateur 4 a une 
temperature generalement comprise entre moins 15 °C et 
moins 30°C. 

Le gaz 5 est refroidi davantage dans 1 1 echangeur a 
flux multiples 6 a une temperature comprise entre moins 
20 et moins 35°C. Le gaz circule par un nombre limite de 
zones de contact a contre-courant du liquide condense 
dans 1 1 echangeur de chaleur 54 qui fait partie integrante 
de la colonne d' absorption 7, et il est refroidi par de 
l 1 ethylene vaporise provenant d'un cycle de 
ref roidissement en circuit ferme. Une variante non 
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mdxquee sur la Fig. 2, mais facile a retracer pour un 
homme du metier, consiste a pomper une partie du liquide 
1SSU dU Slparateur decrit plus loin, vers le sommet 

de la colonne d' absorption 7, pour generer dans cette 
colonne un produit liquide a contre-courant , restant dans 
le champ d ' application de cette invention. 

Le gaz 8, collecte en tete de la colonne 
d' absorption 7, contenant seulement des petites quantites 
d'hydrocarbures en C 3 et d ■ hydrocarbures plus lourds, est 
ensuite refroidi dans les echangeurs de chaleur 9 et io 
avant d'alimenter le separateur 11. Le produit liquide 
est divise en deux parties: le produit 12 est 
partiellement vaporise dans les echangeurs de chaleur 9, 
6 et 2 et alimente ensuite la colonne CI a une hauteur 
mtermediaire. Le produit 13 est associe avec le produit 
froxd provenant de 1 - echangeur 20 et est rechauffe dans 
les echangeurs de chaleur 9 et 6 avant d'alimenter le 
haut de la colonne CI. 

Le produit liquide 14 provenant de la colonne 
20 d - absorption 7 est egalement rechauffe dans les 
echangeurs de chaleur 6, 2 et 16 et alimente la colonne 
CI en position intermediaire. 

La colonne de distillation CI est rechauffee par un 
fluide chaud circulant dans un rebouilleur REB1, fluide 
qui peut etre de 1 ■ eau chaude du precede ou de la vapeur 
a basse pression, ou une combinaison des deux en 
utilisant egalement un rebouilleur secondaire (non 
mdique, mais familier pour un homme de metier) . 

Le residu 18, collecte en pied- de la colonne de 
distillation CI, est traite, pour en recuperer Methylene 
et d'autres produits de valeur, dans des unites en aval 
non representees. 

Le produit gazeux 19 provenant du separateur 11 est 
refroidi dans 1 ■ echangeur de chaleur 20 par des gaz a 
35 basse temperature et dans 1 • echangeur 21 par de 
1' ethylene vaporise provenant d'un cycle de 
refroidissement en circuit ferme. Le gaz partiellement 
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condense 22B alimente le separateur 22 a une temperature 
de -90 a -100°C. 

Le produit liquide 23 issu du separateur 22, detendu 
dans la vanne 23A est rechauffe par le gaz d ' alimentation 
5 dans 1 ' echangeur de chaleur 20, se melange avec le 
produit 13 provenant du separateur 11 et prealablement 
detendu dans la vanne 13A. 

En retournant maintenant au separateur 22, le gaz de 
tete 24 est refroidi dans 1 ■ echangeur 26 a une 

10 temperature generalement comprise entre moins 110 et 
moins 12 0 °C pour fournir une fraction 24C qui alimente 
le separateur 22A. La partie haute du separateur 22A 
regoit le liquide recycle 50 apres detente dans la vanne 
50A et qui provient de la division en deux flux du 

15 liquide pompe du separateur 48. Le separateur 48 est lui- 
meme alimente par le distillat 46 du rectifieur de 
methane 45, prealablement refroidi a une temperature 
generalement comprise entre moins 115 et moins 130 °C dans 
1 1 echangeur de chaleur 47. 

20 La fraction de tete gazeuse 52 issue du separateur 

48 est rechauffee successivement dans les echangeurs 47, 
26, 20, 9, 6, 2 et 16, puis est collectee. La fraction de 
pied liquide issue du separateur 48 est pompee par une 
pompe 49. Une partie du fluide issu de la pompe 49 est 

2 5 envoye dans une conduit e 51 comport ant une vanne, vers le 

haut du separateur 45. 

Le gaz de tete 27, issu du separateur 22A, est un 
melange d'hydrogene, de methane, d'oxyde de carbone et de 
traces d 1 ethylene. Ce produit est rechauffe dans la serie 

3 0 complete d' echangeurs de chaleur a flux multiple decrite 

ci-dessus et quitte le circuit sous forme d'hydrogene 
brut. Si necessaire, le produit 27 peut etre purifie pour 
obtenir de 1 1 hydrogene a 95 % dans un systeme de type 
Joule-Thompson avant de quitter la limite de cette partie 
35 du procede. En outre, une partie du produit 27 peut etre 
melangee a la fraction 31 avant passage dans le 
rechauffeur 33, de facjon a augmenter, lorsque c'est 
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xndiquee sur la Fig. 2, mais facile a retracer pour un 
homme du metier, consiste a pomper une partie du liquide 
issu du separateur 11, decrit plus loin, vers le sommet 
de la colonne d' absorption 7, pour generer dans cette 
colonne un produit liquide a contre-courant , restant dans 
le champ d • application de cette invention. 

Le gaz 8, collecte en tete de la colonne 
d' absorption 7, contenant seulement des petites quantites 
d'hydrocarbures en C 3 et d • hydrocarbures plus lourds est 
ensuite refroidi dans les echangeurs de chaleur 9 et 10 
avant d'alimenter le separateur 11. Le produit liquide 
est dxvise en deux parties: le produit 12 est 
partiellement vaporise dans les echangeurs de chaleur 9, 
6 et 2 et alimente ensuite la colonne CI a une hauteur 
intermediate . Le produit 13 est associe avec le produit 
froxd provenant de 1 - echangeur 20 et est rechauffe dans 
les echangeurs de chaleur 9 et 6 avant d'alimenter le 
haut de la colonne CI . 

Le produit liquide 14 provenant de la colonne 
d' absorption 7 est egalement rechauffe dans les 
echangeurs de chaleur 6, 2 et 16 et alimente la colonne 
CI en position intermediaire . 

La colonne de distillation CI est rechauffee par un 
fluide chaud circulant dans un rebouilleur REB1, fluide 
qui peut etre de 1 - eau chaude du precede ou de la vapeur 
a basse pression, ou une combinaison des deux en 
utilisant egalement un rebouilleur secondaire (non 
mdique, mais familier pour un homme de metier) . 

Le residu 18, collecte en pied- de la colonne de 
distillation CI, est traite, pour en recuperer Methylene 
et d'autres produits de valeur, dans des unites en aval 
non representees. 

Le produit gazeux 19 provenant du separateur n est 
refroidi dans 1 ' echangeur de chaleur 20 par des gaz a 
basse temperature et dans !• echangeur 21 par de 
1' ethylene vaporise provenant d ' un cycle de 
refroidissement en circuit ferme. Le gaz partiellement 

14 


17 


10 


15 


20 


25 


30 
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condense 22B alimente le separateur 22 a une temperature 
de -90 a -100°C. 

Le produit liquide 23 issu du separateur 22, detendu 
dans la vanne 23A est rechauffe par le gaz d ■ alimentation 
dans 1- echangeur de chaleur 20, se melange avec le 
produit 13 provenant du separateur 11 et prealablement 
detendu dans la vanne 13A. 

En retournant maintenant au separateur 22, le gaz de 
tete 24 est refroidi dans 1 ' echangeur 26 a une 
temperature generalement -comprise entre moins no et 
moins 120 °C pour fournir une fraction 24C qui alimente 
le separateur 22A. La partie haute du separateur 22A 
recoit le liquide recycle 50 apres detente dans la vanne 
50A et qui provient de la division en deux flux du 
liquide pompe du separateur 48. Le separateur 48 est lui- 
meme alimente par le distillat 46 du rectifieur de 
methane 45, prealablement refroidi a une temperature 
generalement comprise entre moins 115 et moins 130°C dans 
1' echangeur de chaleur 47. 

La fraction de tete gazeuse 52 issue du separateur 
48 est rechauffee successivement dans les echangeurs 47, 
26, 20, 9, 6, 2 et 16, puis est collectee. La fraction de 
pied liquide issue du separateur 48 est pompee par une 
pompe 49. Une partie du fluide issu de la pompe 49 est 
envoy* dans une conduite 51 comportant une vanne, vers le 
haut du separateur 45. 

Le gaz de tete 27, issu du separateur 22A, est un 
melange d'hydrogene, de methane, d'oxyde de carbone et de 
traces d' ethylene. Ce produit est rechauffe dans la serie 
complete d • echangeurs de chaleur a flux multiple decrite 
ci-dessus et quitte le circuit sous forme d'hydrogene 
brut. Si necessaire, le produit 27 peut etre purifie pour 
obtenir de l'hydrogene a 95 % dans un systeme de type 
Joule-Thompson avant de quitter la limite de cette partie 
du procede. En outre, une partie du produit 27 peut etre 
melangee a la fraction 31 avant passage dans le 
rechauffeur 33, de facon a augmenter, lorsque c'est 
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necessaire, la concentration en hydrogene en vue de 
l'hydrogenation de 1' acetylene dans le reacteur Rl . 

Le produit liquide 24A detendu dans la vanne 24B est 
rechauffe dans 1-echangeur de chaleur 26, puis se melange 
avec le produit 23 provenant du separateur 22 apres 
detente dans la vanne 23A. Le produit resultant 53 est 
rechauffe dans 1 • echangeur 20 par le gaz d ■ alimentation, 
pu 1S se melange avec le produit 13 avant d'etre rechauffe 
et partiellement vaporise dans les echangeurs de chaleur 
9 et 6. Le produit resultant 25 est le reflux pour la 
colonne CI. 

Comme il est decrit ci-dessus, la colonne CI 
constitue la premiere caracteristique remarquable de 
1 1 invention. 

La description du traitement du produit 31a partir 
du distillat de tete de la colonne CI est en tous points 
sxrrulaire a celle donnee sur la Fig. i, et n'est done pas 
repetee ici . 11 faut tout de meme noter que ce traitement 
constitue la deuxieme caracteristique notable de 
1 ' invention. 

La composition typique du produit 31 figure dans le 
tableau ci-dessous, en %. mol . : 



H 2 

. CO 

CH 4 

C 2 H 4 

C 2 H 6 

C 2 H 2 

c 3 + 

TOTAL 

% mol . 

1,42 

0, 015 

29, 12 

62, 14 

5, 99 

1,31 

0, 005 

100, 00 


Les avantages par rapport a la pratique passee sont 
similaires a ceux qui sont decrits plus haut . 

Le produit 3 6, contenant de 1- hydrogene residuel, du 
monoxyde de carbone et du methane en plus de 1- ethylene 
et de 1- ethane, est traite d'une maniere similaire a la 
description de la Fig. i et il est detaille sur la Fig. 
2. En raison de la plus grande quantite de methane 
present dans le distillat de tete 44 de la colonne C2 , ce 
produit est traite dans une colonne de rectification de 
methane 45, dont le principe est connu de 1 'homme de 
metier. Ainsi, le produit 44 gazeux issu de la tete de 
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colonne de demethanisation C2 est introduit dans le 
rectifieur 45 apres ref roidissement et condensation 
partielle dans un echangeur 63, par vaporisation 
d' ethylene provenant d'un cycle de ref roidissement en 
circuit ferme. 

La fraction liquide collectee en pied du rectifieur 
45 est pompee par la pompe 55 pour fournir un liquide 56. 
Ce dernier est. separe en un premier flux 58 qui est 
refroidi dans 1 ' echangeur 2 6 pour fournir le flux 59, et 
en un second flux qui est detendu dans une vanne 5 7 pour 
ensuite etre melange a la fraction 4 0 apres 
ref roidissement dans les echangeurs thermiques 6 et 41. 

Le traitement du produit de fond de la colonne CI 
est similaire a celui donne dans la description detaillee 
15 de la Fig. 1. 

Le flux 59 est refrigere dans 1' echangeur thermique 
47, puis est separe en : 

- un premier fluide 60A, passant dans une vanne 60 
pour etre ensuite rechauffe dans 1' echangeur 47 pour 

20 fournir un fluide 62, 

- et/ou un second fluide, passant dans une vanne 61 
qui est ensuite melange au fluide 60A apres rechauffage 
de ce dernier dans 1' echangeur 47, pour fournir le fluide 
62 . 

25 Ce dernier fluide 62 est alors rechauffe dans la 

succession d' echangeurs thermiques 26, 20, 9, 6, 2 et 16 
et il est, dans ce mode de realisation prefere, 
f inalement recycle vers le systeme de compression, des gaz 
en dehors du champ d' application de cette invention. 

30 L 1 elimination de l'acetylene du produit 31 peut etre 

realisee par absorption et extraction par solvant au lieu 
d'hydrogenation sans quitter le champ d • application de la 
presente invention. 

La presente invention est illustree et decrite 

35 suivant des realisations preferees, mais il doit etre 
compris que des changements et des modifications peuvent 
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necessaire, la concentration en hydrogene en vue de 
l'hydrogenation de 1' acetylene dans le reacteur Rl . 

Le produit liquide 24A detendu dans la vanne 24B est 
rechauffe dans 1 • echangeur de chaleur 26, puis se melange 
avec le produit 23 provenant du separateur 22 apres 
detente dans la vanne 23A. Le produit resultant 53 est 
rechauffe dans 1 ■ echangeur 20 par le gaz d • alimentation 
puxs se melange avec le produit 13 avant d'etre rechauffe 
et partiellement vaporise dans les echangeurs de chaleur 
9 et 6. Le produit resultant 25 est le reflux pour la 
colonne CI . 

Comme il est decrit ci-dessus, la colonne CI 
constitue la premiere caracteristique remarquable de 
1 1 invention. 

La description du traitement du produit 31 a partir 
du distillat de tete de la colonne CI est en tous points 
s lmi laire a celle donnee sur la Fig. 1, et n'est done pas 
repetee ici. II faut tout de meme noter que ce traitement 
constitue la deuxieme caracteristique notable de 
1 1 invention. 

La composition typique du produit 31 figure dans le 
tableau ci-dessous, en % mol. : 



H 2 

CO 

CH 4 

C 2 H 4 

C 2 H 6 

C 2 H 2 

c 3 + 

TOTAL 

% mol . 

1, 42 

0, 015 

29, 12 

62, 14 

5, 99 

1,31 

0, 005 

100,00 


35 


Les avantages par rapport a la pratique passee sont 
similaires a ceux qui sont decrits plus haut . 

Le produit 36, contenant de 1 ' hydrogene residuel, du 
monoxyde de carbone et du methane en plus de 1' ethylene 
et de 1' ethane, est traite d'une maniere similaire a la 
description de la Fig. 1 et il est detaille sur la Fig. 
2- En raison de la plus grande quantite de methane 
present dans le distillat de tSte 44 de la colonne C2 , ce 
produit est traite dans une colonne de rectification de 
methane 45, dont le principe est connu de 1 -homme de 
metier. Ainsi, le produit 44 gazeux issu de la tete de 
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colonne de demethanisation C2 est introduit dans le 
rectifieur 45 apres ref roidissement et condensation 
partielle dans un echangeur 63, par vaporisation 
d' ethylene provenant d'un cycle de ref roidissement en 
5 circuit f erme . 

La fraction liquide collectee en pied du rectifieur 
45 est pompee par la pompe 55 pour fournir un liquide 56. 
Ce dernier est separe en un premier flux 58 qui est 
refroidi dans 1 ' echangeur 26 pour fournir le flux 59, et 
10 en un second flux qui est detendu dans une vanne 5 7 pour 
ensuite etre melange a la fraction 40 apres 
ref roidissement dans les echangeurs thermiques 6 et 41. 

Le traitement du produit de fond de la colonne CI 
est similaire a celui donne dans la description detaillee 
15 de la Fig. 1. 

Le flux 59 est refrigere dans 1 ' echangeur thermique 
47, puis est separe en : 

- un premier fluide 60A, passant dans une vanne 60 
pour etre ensuite rechauffe dans 1' echangeur 47 pour 

2 0 fournir un fluide 62, 

- et/ou un second fluide, passant dans une vanne 61 
qui est ensuite melange au fluide 60A apres rechauffage 
de ce dernier dans 1' echangeur 47, pour fournir le fluide 
62 . 

25 Ce dernier fluide 62 est alors rechauffe dans la 

succession d' echangeurs thermiques 26, 20, 9, 6, 2 et 16 
et il est, dans ce mode de realisation prefere, 
finalement recycle vers le systeme de compression des gaz 
en dehors du champ d' application de cette invention. 

3 0 L 1 elimination de 1' acetylene du produit 31 peut etre 

realisee par absorption et extraction par solvant au lieu 
d'hydrogenation sans quitter le champ d 1 application de la 
presente invention . 

La presente invention est illustree et decrite 
35 suivant des realisations preferees, mais il doit etre 
compris que des changements et des modifications peuvent 
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etre effectues par 1 ' homme du metier sans sortir du champ 
d' application de la presente invention. 
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REVENDTrATION.q 


10 


1. Precede de f ractionnement d'un gaz sensiblement 
anhydre issu de la pyrolyse d • hydrocarbures (i) 
renfermant de !■ hydrogene et des hydrocarbures, notamment 
des hydrocarbures de C x a C 3 , incluant de 1'ethylene, du 
propylene et de 1 -acetylene, en au moins un courant 
enrichi en hydrogene et/ou methane, au moins un courant 
enrichi en ethylene et appauvri en acetylene et au moins 
un courant enrichi en propylene, caracterise en ce que: 

a) on refroidit et on liquefie progress ivement 
ledxt gaz issu de la pyrolyse d' hydrocarbures (1) sous 
pression par passage dans une serie de zones d'echange de 
15 chaleur (2, 6, 9, 20) de plus en plus froides, on separe 
dudxt gaz de pyrolyse (1) au moins un condensat apres 
passage dans chaque zone d'echange de chaleur, 1-un au 
moins des condensate (15) etant enrichi en propylene et 
au moins un autre condensat (23) etant enrichi en 
20 ethylene et en ethane et renfermant en solution une 
proportion mineure d ' hydrogene, de methane et 
d'acetylene, et on collecte le gaz residuel (27), riche 
en hydrogene, 

b) on evapore au moins en partie, par abaissement 
25 de la pression, le condensat enrichi en ethylene et 
ethane (23) et le condensat enrichi en propylene (15) et 
on les rechauffe independamment ou non dans au moins une 
desdites zones d'echange de chaleur (2, 6, 9, 20) par 
echange thermique avec des fluides a refroidir, incluant 
3 0 au moins le gaz issu de la pyrolyse (1) , pour fournir 
respectivement une fraction (25) au moins partiellement 
evaporee issue de la detente et du rechauf f ement de la 
fraction enrichie en ethylene et en ethane (23), et une 
fraction (17) au moins partiellement evaporee issue de la 
3 5 detente et du rechauf f ement de la fraction enrichie en 
propylene (15), de facon a fournir au moins une partie du 
froid necessaire au ref roidissement et a la liquefaction 
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§tre effectues par 1 ' homme du metier sans sortir du champ 
d' application de la presente invention. 
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RE VEND I CAT IONS 


1. Procede de f ractionnement d'un gaz sensiblement 
5 anhydre issu de la pyrolyse d'hydrocarbures (1) , 
renfermant de 1 ■ hydrogene et des hydrocarbures , notamment 
des hydrocarbures de Ci a C 3 , incluant de 1 'ethylene, du 
propylene et de 1' acetylene, en au moins un courant 
enrichi en hydrogene et/ou methane, au moins un courant 
10 enrichi en ethylene et appauvri en acetylene et au moins 
un courant enrichi en propylene, caracterise en ce que: 

a) on refroidit et on liquefie progressivement 
ledit gaz issu de la pyrolyse d' hydrocarbures (1) sous 
pression par passage dans une serie de zones d'echange de 

15 chaleur (2, 6, 9, 20) de plus en plus froides, on separe 
dudit gaz de pyrolyse (1) au moins un condensat apres 
passage dans chaque zone d'echange de chaleur, l'un au 
moins des condensats (15) etant enrichi en propylene et 
au moins un autre condensat (23) etant enrichi en 

2 0 ethylene et en ethane et renfermant en solution une 

proportion mineure d 1 hydrogene, de methane et 
d'acetylene, et on collecte le gaz residuel (27), riche 
en hydrogene, 

b) on evapore au moins en partie, par abaissement 
25 de la pression, le condensat enrichi en ethylene et 

ethane (23) et le condensat enrichi en propylene (15) et 
on les rechauffe independamment ou non dans au moins une 
desdites zones d'echange de chaleur (2, 6, 9, 20) par 
echange thermique avec des fluides a refroidir, incluant 

3 0 au moins le gaz issu de la pyrolyse (1) , pour fournir 

respectivement une fraction (25) au moins part iellement 
evaporee issue de la detente et du rechauf f ement de la 
fraction enrichie en ethylene et en ethane (23), et une 
fraction (17) au moins partiellement evaporee issue de la 
35 detente et du rechauf f ement de la fraction enrichie en 
propylene (15) , de fagon a fournir au moins une partie du 
froid necessaire au ref roidissement et a la liquefaction 
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10 


progressives d'au moins ledit gaz issu de la pyrolyse 
d'hydrocarbures (1) lors de son passage dans lesdites 
zones successives d'echange de chaleur (2, 6, 9, 20), 

c) on introduit les fractions au ' ' mo ins 
partxellement evaporees (17, 25) issues de 1 • etape (b) 
dans une partie d'une colonne de distillation (CI) 
appelee deethaniseur , le condensat au moins partiellement 
evapore enrichi en ethylene et en ethane (25) etant admis 
en un point de la dite partie de colonne de distillation 
(CI) plus eleve que le condensat au moins partiellement 
evapore enrichi en propylene (17), ladite partie de 
colonne de distillation (CI) fonctionnant dans des 
conditions de temperature et pression permettant de 
separer, dans une partie superieure, un premier courant 
15 de tete gazeux (31) enrichi en ethylene et en ethane 
renfermant, en proportion mineure, de 1- acetylene, de 
1'hydrogene et du methane, et dans une partie inferieure 
un premier courant de fond liquide (18) enrichi en 
propylene, qui est collecte, 
20 d) on envoie le premier courant de tete gazeux (31) 

enrichi en ethylene et en ethane provenant de 1 • etape (c) 
dans une zone d - elimination d'acetylene (Ri) par 
extraction au solvant et/ou par hydrogenation selective 
de 1- acetylene au moyen de 1'hydrogene contenu dans ledit 

25 premier courant de t£te aa^^nv hi\ . c 

^<= i_eue gazeux (31) , pour fournir un 

courant (36) essentiellement exempt d'acetylene et 

e) on refroidit et on fractionne, dans une partie 

d'une colonne de distillation appelee demethaniseur (C2) 

le courant gazeux essentiellement exempt d'acetylene (36) 

30 issu de !■ etape (d) en une deuxieme fraction gazeuse de 
tete (44), enrichie en hydrogene et/ou methane, qui est 
collectee, et une deuxieme fraction liquide de fond (43) 
enrichie en ethylene et en ethane et essentiellement 
exempte d'acetylene, qui est egalement collectee. 

35 2 . Precede selon la revendication 1, caracterise en 

ce que le courant de gaz issu de la pyrolyse 
d'hydrocarbures (1) est a une pression de 15-50 bar, de 


preference 28-38 bar, et en ce que la zone de 
distillation (Cl) est a une pression de 10-30 bar de 
preference 14-24 bar, plus basse que la pression du' gaz 
de pyrolyse. 

3. Procede selon la revendication l ou la 
revendication 2, caracterise en ce que les condensats 
evapores introduits dans la partie de la colonne de 
distillation (ci) appelee deethaniseur, contiennent de 
l'hydrogene dissous en proportion telle que ledit premier 
courant de tete. gazeux (31) renferme de 2 a 10 %, de 
preference de 4 a 5 %, en moles, d'hydrogene, et en ce 
que I'etape (d) est mise en oeuvre par hydrogenation 
selective essent iellement en ethylene de 1 'acetylene 
contenu dans le premier courant de tete gazeux (31) au 
moyen de l'hydrogene contenu dans ledit premier courant 
de tete gazeux de I'etape (c) , la temperature de la zone 
d' hydrogenation etant comprise entre de 0 et 160 °C 
inclus . 

4. Procede selon Dune quelconque des 
revendications 1 a 3, caracterise en ce que l'hydrogene 
dissous dans les condensats evapores introduits dans la 
partie de la colonne de distillation (Cl) appelee 
deethaniseur, est le seul hydrogene utilise pour 
1' hydrogenation effectuee a I'etape (d) . 

5.. Procede selon l'une quelconque des 

revendications 1 a 4, caracterise en ce qu'on envoie dans 
la partie haute du deethaniseur (Cl) de I'etape (c) deux 
ou trois condensats obtenus apres passage successif du 
gaz de pyrolyse respect ivement dans deux ou trois zones 
d'echange de chaleur de I'etape (a), en considerant que 
la premiere zone d'echange de chaleur est celle qui est 
la premiere a e.tre en contact avec le gaz de pyrolyse 
(1) . 

6. Procede selon l'une quelconque des 
revendications 1 .a 5, caracterise en ce que la deuxieme 
fraction gazeuse de tete (44) issue du demethaniseur est 
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progressives d'au moins ledit gaz issu de la pyrolyse 
d'hydrocarbures (1) lors de son passage dans lesdites 
zones successives d'echange de chaleur (2, 6, 9, 20), 

O on introduit les fractions ' au mo ins 
partxellement evaporees (17, 25) issues de 1 • etape (b) 
dans une partie d'une colonne de distillation (CI) 
appelee deethaniseur , le condensat au moins partiellement 
evapore enriohi en ethylene et en ethane (25) fit ant admis 
en un point de la dite partie de colonne de distillation 
(CI) plus eleve que le condensat au moins partiellement 
evapore enrichi en propylene (17), ladite partie de 
colonne de distillation (CI) fonctionnant dans des 
conditions de temperature et pression permettant de 
separer, dans une partie superieure, un premier courant 
de tete gazeux (31) enrichi en ethylene et en ethane 
renfermant, en proportion mineure, de 1- acetylene, de 
l'hydrogene et du methane, et dans une partie inferieure 
un premier courant de fond liquide (is) enrichi en 
propylene, qui est collect e, 

d) on envoie le premier courant de tete gazeux (31) 
enrichi en ethylene et en ethane provenant de 1 • etape (c) 
dans une zone d • elimination d- acetylene (Ri) par 
extraction au solvant et/ou par hydrogenation selective 
de 1- acetylene au moyen de l'hydrogene contenu dans ledit 
premier courant de tete gazeux (31), pour fournir un 
courant (36) essentiellement exempt d' acetylene et 

e) on refroidit et on fractionne, dans une partie 
d'une colonne de distillation appelee demethaniseur (C2) 
le courant gazeux essentiellement exempt d' acetylene (36) 
1SSU de 1,(Sta Pe (d) en une deuxieme fraction gazeuse de 
tete (44)., enrichie en hydrogene et/ou methane, qui est 
collectee, et une deuxieme fraction liquide de fond (43) 
enrichie en ethylene et en ethane et essentiellement 
exempte d'acetylene, qui est egalement collectee. 

2. Precede selon la revendication 1, caracterise en 
ce que le courant de gaz issu de la pyrolyse 
d'hydrocarbures (1) est a une pression de 15-50 bar, de 
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preference 28-38 bar, et en ce que la zone de 
distillation (CI) est a une pression de 10-30 bar, de 
preference 14-24 bar, plus basse que la pression du' gaz 
de pyrolyse. 

3. Procede selon la revendication l ou la 
revendication 2, caracterise en ce que les condensats 
evapores introduits dans la partie de la colonne de 
distillation (CI) appelee deethaniseur, contiennent de 
l'hydrogene dissous en proportion telle que ledit premier 
courant de tete gazeux (31) renferme de 2 a 10 %, de 
preference de 4 a 5 %, en moles, d'hydrogene, et en ce 
que l'etape (d) est mise en oeuvre par hydrogenat ion 
selective essentiellement en ethylene de 1- acetylene 
contenu dans le premier courant de tete gazeux (31) au 
moyen de l'hydrogene contenu dans ledit premier courant 
de tete gazeux de l'etape (c) , la temperature de la zone 
d' hydrogenat ion etant comprise entre de 0 et 160 °C 
inclus. 

4. Procede selon l'une quelconque des 

revendications 1 a 3, caracterise en ce que l'hydrogene 
dissous dans les condensats evapores introduits dans la 
partie de la colonne de distillation (CI) appelee 
deethaniseur, est le seul hydrogene utilise pour 
1 'hydrogenat ion effectuee a l'etape (d) . 
25 5 - Precede selon l'une quelconque des 

revendications 1 a 4, caracterise en ce qu • on envoie dans 
la partie haute du deethaniseur (CI) de l'etape (c) deux 
ou trois condensats obtenus apres passage successif du 
gaz de pyrolyse respectivement dans deux ou trois zones 
30 d'echange de chaleur de l'etape (a), en considerant que 
la premiere zone d'echange de chaleur est celle qui est 
la premiere a etre en contact avec le gaz de pyrolyse 
(1) . 

6. Procede selon l'une quelconque "des 
35 revendications 1 a 5, caracterise en ce que la deuxieme 
fraction gazeuse de tete (44) issue du demethaniseur est 
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epuree par distillation pour recuperer de 1 'ethylene et 
de 1 1 ethane . 

7. Procede selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 5, caracterise en ce que le gaz de 
pyrolyse (1) est un gaz de pyrolyse d' ethane ou de 
melange ethane/propane et en ce que la deuxieme fraction 
gazeuse de tete (44) issue du demethaniseur est melangee 
avec le gaz de pyrolyse (1) sans recuperation d' ethylene, 
pour un nouveau traitement en melange avec le gaz de 
pyrolyse (1) a l'etape (a). 

8. Procede selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 7, caracterise en ce que la teneur en 
hydrogene du premier courant de tete gazeux (31) issu du 
dee thani seur est augmentee par l'ajout d ■ hydrogene (27) 
provenant de la tete d'un separateur (22 ou 22A) d'un 
f luide partiellement condense (24C) , ledit f luide (24C) 
provenant de la refrigeration dans une zone d'echange de 
chaleur (26) du fluide residuel gazeux (24) provenant de 
la refrigeration dans les zones d'echange de chaleur 
successives (2, 6, 9, 20) du gaz de pyrolyse (1). 

9. Procede selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 8, caracterise en ce que 1 ' on recycle 
une partie de la deuxieme fraction liquide de fond (43) 
provenant du demethaniseur vers le dee thani seur , de 
maniere a reduire la concentration en acetylene du 
premier courant de tete gazeux (31) issu du deethaniseur . 

10. Procede selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 9, caracterise en ce que l'etape (d) 
est mise en oeuvre par extraction de 1' acetylene au moyen 
d'un solvant. 

11. Procede selon l'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce que la 
concentration en monoxyde de carbone contenu dans le 
premier courant de tete gazeux (31) a un effet moderateur 
sur la Vitesse de la reaction catalysee dans la zone 
d ■ elimination d' acetylene (Rl) . 


12. Gaz enrichis en hydrogene et/ou methane et/ou 
hydrocarbures superieurs obtenus par le procede selon 
1'une quelconque des revendi cat ions precedentes. 

13 . Produit enrichi en ethylene obtenu par le 
procede selon l'une quelconque des revindications 
precedentes . 

14. Installation de f ractionnement d'un gaz issu de 
la pyrolyse d • hydrocarbures (1) renfermant de 1 ' hydrogene 
et des hydrocarbures, notamment des hydrocarbures de Ci a 
C 3 , incluant de 1 'ethylene, du propylene et de 
1' acetylene, en au moins un courant enrichi en hydrogene 
et/ou methane, au moins un courant enrichi en ethylene et 
appauvri en acetylene et au moins un courant enrichi en 
propylene, caracterisee en ce qu'elle contient: 

a) des moyens pour refroidir et liquefier 
progressivement ledit gaz issu de la pyrolyse 
d' hydrocarbures (1) sous pression par passage dans une 
serie de zones d'echange de chaleur (2, 6, 9, 20) de plus 
en plus froides, des moyens pour separer dudit gaz de 
pyrolyse (1) au moins un condensat apres passage dans 
chaque zone d'echange de chaleur, l'un au moins des 
condensats (15) etant enrichi en propylene et au moins un 
autre condensat (23) etant enrichi en ethylene et en 
ethane et renfermant en solution une proportion mineure 
d' hydrogene, de methane et d' acetylene, et des moyens 
pour collecter le gaz residuel (27) , riche en hydrogene, 

b) des moyens pour evaporer au moins en partie, par 
abaissement de la pression, le condensat enrichi en 
ethylene et en ethane (23) et le condensat enrichi en 
propylene (15) et des moyens pour les rechauffer 
independamment dans au moins une desdites zones d'echange 
de chaleur (2, 6, 9, 20) par echange thermique avec des 
fluides a refroidir, pour fournir respect ivement une 
fraction (25) au moins partiellement evaporee issue de la 
detente et du rechauf f ement de la fraction enrichie en 
ethylene et en ethane (23), et une fraction (17) au moins 
partiellement evaporee issue de la detente et du 
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epuree par distillation pour recuperer de 1' ethylene et 
de 1' ethane. 

7. Precede selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 5, caracterise en ce que le gaz de 
pyrolyse (1) est un gaz de pyrolyse d ' ethane ou de 
melange ethane/propane et en ce que la deuxieme fraction 
gazeuse de tete (44) issue du demethaniseur est melangee 
avec le gaz de pyrolyse (1) sans recuperation d' ethylene, 
pour un nouveau traitement en melange avec le gaz de 
pyrolyse (1) a l'etape (a). 

8. Procede selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 7, caracterise en ce que la teneur en 
hydrogene du premier courant de tete gazeux (31) issu du 
deethaniseur est augmentee par l'ajout d' hydrogene (27) 

15 provenant de la tete d'un separateur (22 ou 22A) d'un 
fluide partiellement condense (24C) , ledit fluide (24C) 
provenant de la refrigeration dans une zone d'echange de 
chaleur (26) du fluide residuel gazeux (24) provenant de 
la refrigeration dans les zones d'echange de chaleur 
successives (2, 6, 9, 2 0) du gaz de pyrolyse (1) . 

9. Procede selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 8, caracterise en ce que 1 ' on recycle 
une partie de la deuxieme fraction liquide de fond (43) 
provenant du demethaniseur vers le deethaniseur, de 

25 maniere a reduire la concentration en acetylene du 
premier courant de tete gazeux (31) issu du deethaniseur. 

10. Procede selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 9, caracterise en ce que l'etape (d) 
est mise en oeuvre par extraction de 1 ' acetylene au moyen 

3 0 d'un sol vant. 

11. Procede selon l'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce que la 
concentration en monoxyde de carbone contenu dans le 
premier courant de tete gazeux (31) a un effet moderateur 
sur la Vitesse de la reaction catalysee dans la zone 
d' elimination d' acetylene (Rl) . 


20 


35 


12. Gaz enrichis en hydrogene et/ou methane et/ou 
hydrocarbures superieurs obtenus par le precede selon 
l'une quelconque des revendications precedentes. 

13. Produit enrichi en ethylene obtenu par le 
precede selon l'une quelconque des revendications 
precedentes . 

14. Installation de f ractionnement d'un gaz issu de 
la pyrolyse d ' hydrocarbures (1) renfermant de 1 • hydrogene 
et des hydrocarbures, notamment des hydrocarbures de d a 
C 3 , ^incluant de 1 -ethylene, du propylene et de 
1' acetylene, en au moins un courant enrichi en hydrogene 
et/ou methane, au moins un courant enrichi en ethylene et 
appauvri en acetylene et au moins un courant enrichi en 
propylene, caracterisee en ce qu'elle contient : 

a) des moyens pour refroidir et liquefier 
progressivement ledit gaz issu de la pyrolyse 
d^hydrocarbures (1) sous pression par passage dans une 
serie de zones d'echange de chaleur (2, 6, 9, 20) de plus 
en plus froides, des moyens pour separer dudit gaz de 
pyrolyse (1) au moins un condensat apres passage dans 
chaque zone d'echange de chaleur, l'un au moins des 
condensats (15) St ant enrichi en propylene et au moins un 
autre condensat (23) etant enrichi en ethylene et en 
ethane et renfermant en solution une proportion mineure 
d' hydrogene, de methane et d- acetylene, et des moyens 
pour collecter le gaz residuel (27), riche en hydrogene, 

b) des moyens pour evaporer au moins en partie, par 
abaissement de la pression, le condensat enrichi en 
ethylene et en ethane (23) et le condensat enrichi en 
propylene (15) et des moyens pour les rechauffer 
independamment dans au moins une desdites zones d'echange 
de .chaleur (2, 6, 9, 20) par echange thermique avec des 
fluides a refroidir, pour fournir respect ivement une 
fraction (25) au moins partiellement evaporee issue de la 
detente et du rechauf f ement de la fraction enrichie en 
ethylene et en ethane (23), et une fraction (17) au moins 
partiellement evaporee issue de la detente et du 

Mr 
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rechauffement de la fraction enrichie en propylene (15), 
de facon a fournir au moins une partie du froid 
necessaire au ref roidissement et a la liquefaction 
progressives d'au moins ledit gaz issu de la pyrolyse 
d'hydrocarbures (1) lors de son passage successif dans 
lesdites zones d'echange de chaleur (2, 6, 9, 20), 

c) des moyens pour introduire les fractions au 
moins partiellement evaporees (17, 25) issues de l'etape 
(b) dans une partie d'une colonne de distillation (CI) 
appelee deethaniseur , le condensat au moins partiellement 
evapore enrichi en ethylene et en ethane (25) etant admis 
en un point de la dite partie de colonne de distillation 
(CI) plus eleve que le condensat au moins partiellement 
evapore enrichi en propylene (17), ladite partie de 
15 colonne de distillation (CI) fonctionnant dans des 
conditions de temperature et pression permettant de 
separer, dans une partie superieure, un premier courant 
de tete gazeux (31) enrichi en ethylene et ethane 
renfermant, en proportion mineure, de 1- acetylene, de 
2 0 l'hydrogene et du methane, et dans une partie inferieure, 
un premier courant de fond liquide (18) enrichi en 
propylene qui est collecte, 

d) des moyens pour envoyer le premier courant de 
tete gazeux (31) enrichi en ethylene et ethane provenant 

25 de l'etape (c) dans une zone d ' elimination d' acetylene 
(Rl) par extraction au solvant et/ou par hydrogenation 
selective de 1' acetylene au moyen de l'hydrogene contenu 
dans ledit premier courant de tete gazeux (31) , pour 
fournir. un courant (36) essentiellement exempt 

30 d' acetylene et 

e) des moyens pour refroidir et fractionner, dans 
une partie d'une colonne de distillation appelee 
demethaniseur (C2) , le courant gazeux essentiellement 
exempt d' acetylene (36) issu de l'etape (d) en une 

35 deuxieme fraction gazeuse de tete (44), enrichie en 
hydrogene et/ou methane qui est collectee, et une 
deuxieme fraction liquide de fond (43), enrichie 
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ethylene et ethane et essent iellement exempte d' acetylene 
qui est egalement collectee. 
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rechauffement de la fraction enrichie en propylene (15), 
de facon a f ournir au moins une partie du froid 
necessaire au ref roidissement et a la liquefaction 
progressives d'au moins ledit gaz issu de la pyrolyse 
d'hydrocarbures (1) lors de son passage successif dans 
lesdites zones d'echange de chaleur (2, 6, 9, 20), 

c) des moyens pour introduire les fractions au 
moins partiellement evaporees (17, 25) issues de 1 ' etape 
(b) dans une partie d'une colonne de distillation (CI) 
appelee deethaniseur , le condensat au moins partiellement 
evapore enrichi en ethylene et en ethane (25) etant admis 
en un point de la dite partie de colonne de distillation 
(CI) plus eleve que le condensat au moins partiellement 
evapore enrichi en propylene (17) , ladite partie de 

15 colonne de distillation (CI) fonctionnant dans des 
conditions de temperature et pression permettant de 
separer, dans une partie superieure, un premier courant 
de tete gazeux (31) enrichi en ethylene et ethane 
renfermant, en proportion mineure, de 1' acetylene, de 

20 l'hydrogene et du methane, et dans une partie inferieure, 
un premier courant de fond liquide (18) enrichi en 
propylene qui est collecte, 

d) des moyens pour envoyer le premier courant de 
tete gazeux (31) enrichi ~ en ethylene et ethane provenant 

25 de 1- etape (c) dans une zone d ' elimination d' acetylene 
(Rl) par extraction au solvant et/ou par hydrogenation 
selective de 1' acetylene au moyen de l'hydrogene contenu 
dans ledit premier courant de tete gazeux (31) , pour 
fournir un courant (36) essentiellement exempt 

30 d' acetylene et 

e) des moyens pour refroidir et fractionner, dans 
une partie d'une colonne de distillation appelee 
demethaniseur (C2) , le courant gazeux essentiellement 
exempt d' acetylene (36) issu de 1' etape (d) en une 

35 deuxieme fraction gazeuse de tete (44), enrichie en 
hydrogene et/ou methane qui est collectee, et une 
deuxieme fraction liquide de fond (43), enrichie en 
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ethylene et ethane et essentiellement exempte d' acetylene 
qui est egalement collectee. 
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